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Abstract of EP1 454681 

Device for rolling steel strips (S) comprises a mill 
stand (4), a winding unit (2, 6) and strip 
compensation units (3, 5) arranged between the 
mill stand and the winding unit. The strip 
compensation units each have a roller (9, 10) 
which can be adjusted in the horizontal direction. 
An Independent claim is also included for a 
process for rolling steel strips. 
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(54) Vorrichtung und Verfahren zum Walzen von Metallbandern 


(57) Die Erfindung betriffl ein Verfahren und eine 
Vorrichtung (1), mit denen sich hinsichtlich ihrer Geo- 
metrie hochwertige Metallbander bei vermindertem 
steuerungs- und vorrichtungstechnischem Aufwand 
herstellen lassen. In Bezug auf eine mit einem Walzge- 
rust (4), mit einer Wickeleinrichtung (2,6) und mit min- 
destens einer zwischen dem Walzgerust (4) und der 
Wickeleinrichtung (2,6) angeordneten Bandzugaus- 
gleichseinrichtung (3,5) ausgestatteten Vorrichtung 
wird dies erfindungsgemaB dadurch erreicht, dass die 
Bandzugausgleichseinrichtung (3,5) eine das jeweils 


gewalzte Band (S) im Betrieb umlenkende Rolle (9,10) 
umfasst, deren in horizontaler Richtung gemessener 
Abstand vom Walzgerust (4) verstellbar ist. Das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren sieht vor, dass das zu walzen- 
de Metallband von einem Coil (CA) abgehaspelt, in ei- 
nem Walzgerust (4) gewatzt und anschlieBend aufge- 
haspelt wird, wobei der auf dem Metallband (S) lastende 
Bandzug mittels einer Bandzugausgleichseinrichtung 
(3,5,33,35) geregelt wird, deren horizontaler Abstand 
vom Walzgerust (4) in Abhangigkeit vom jeweils erfas- 
sten Bandzug verstellt wird. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum 
Walzen von Metallbandern, insbesondere von Stahl- 
bandem, mit einem Walzgerust, mit einer Wickeleinrich- 
tung und mit mindestens einer zwischen dem Walzge- 
riist und der Wickeleinrichtung angeordneten Bandzug- 
ausgleichseinrichtung. 

[0002] Ebenso betrifft die Erfindung ein Verfahren 
zum Walzen von Metallbandern, insbesondere zum 
Kaltwalzen von Stahlbandern, bei dem das zu walzende 
Band von einem Coil abgehaspelt, in einem Walzgerust 
gewalzt und anschlieBend aufgehaspeit wird, wobei der 
auf dem Metallband lastende Bandzug mittels einer 
Bandzugausgleichseinrichtung geregelt wird. 
[0003] Beim Einsatz von Vorrichtungen dieser Art und 
bei der Durchfuhrung von derartigen Verfahren konnen 
in Folge von Unterschieden zwischen der Einziehge- 
schwindigkeit des Walzgerustes und der Abwickelge- 
schwindigkeit des Bandes am Abwickler Schwankun- 
gen der Bandzugspannungen auftreten. Die Geschwin- 
digkeitsabweichungen werden beispielsweise dadurch 
verursacht, dass es bedingt durch die Durchmesserver- 
anderung am Windungsursprung des Haspels zu einer 
in regelmaBigen Abstanden auftretenden, im Wesentli- 
chen sprunghaften Anderung der Geschwindigkeit 
kommt, mit der das jeweilige Band vom Haspel ablauft. 
Auch konnen Dickenschwankungen des Bandes so 
groB sein, dass eine merkliche Abweichung von mo- 
mentaner Abwickelgeschwindigkeit und momentaner 
Einzuggeschwindigkeft am Walzgerust auftritt. 
[0004] Entsprechende Veranderungen der Band- 
zugspannungen entstehen in Folge von Abweichungen 
zwischen der Geschwindigkeit, mit der das gewalzte 
Band aus dem Walzgerust austritt, und der Aufwickel- 
geschwindigkeit, mit der das Band vom Aufwickler ge- 
wickelt wird. Verursacher konnen in diesem Fall eben- 
falls Dickenschwankungen des Bandes sein, die zu ei- 
nem Unterschied von momentaner Aufwickel- und Aus- 
laufgeschwindigkeit fuhren konnen. 
[0005] Unabhangig davon, an welcher Stelle sie ent- 
stehen, beeinflussen die Geschwindigkertsveranderun- 
gen und die damit einhergehenden Belastungsschwan- 
kungen die Walzbedingungen im Walzspalt des Walz- 
gerustes mrt der Folge, dass am fertig gewalzten Band 
ungewollte Ungleichforrnigkeiten der Bandgeometrie 
entstehen. Dabei treten die Geschwindigkeitsschwan- 
kungen hochdynamisch auf und gehen so wert, dass es 
schwer ist, die Bandbewegung zwischen dem Walzge- 
rust und der Haspeleinrichtung sicher und zuverlassig 
zu steuem. 

[0006] Besonders kritisch sind die voranstehend be- 
schriebenen Probleme der UngleichmaBigkeit der 
Bandbelastung beim so genannten "flexiblen Walzen", 
bei dem Metallbander mit einem sich stufenweise an- 
dernden Dickenprofil gewalzt werden. Die stufenweise 
im betrachtlichen MaBe erfolgende Zu- oder Abnahme 
der Banddicke fuhrt dazu, dass es ebenso stufenartig 


zu einer plotzlichen Veranderung der Bandgeschwin- 
digkeit am Auslauf des Walzgerustes kommt. Ebenso 
beeinflusst die Dickenanderung die Geschwindigkeit 
des Bandlaufs am Einlauf des Walzgerustes. Die betref- 
5 fenden Schwankungen sind so groB und treten in so kur- 
zen Zeitabstanden auf, dass die Geschwindigkeits- 
steuerung der Haspeleinrichtung ihnen aufgrund der 
groBen von den Wickeleinrichtungen bewegten Massen 
nicht mehr folgen kann. 
10 [0007] Es ist versucht worden , das Problem der durch 
sich andernden Bandgeometrien oderauBere Einflusse 
auftretenden Geschwindigkeits- und Bandzugsschwan- 
kungen dadurch zu losen, dass zwischen dem Walzge- 
rust und jeder der Wickelvorrichtungen jeweils 1 minde- 
rs stens eine so genannte Tanzerrolle angeordnet wird. 
Diese Tanzerrollen wirken jeweils mit zwei Umlenkrol- 
len zusammen, zwischen denen sie in vertikaler Rich- 
tung verstellbar in einem Stander gefuhrt sind. Das in 
Forderrichtung auf die so gebildete Bandzugausgleich- 
«> vorrichtung treffende Metallband wird an der ersten Urn- 
lenkrolle aus der Horizontalen in die Vertikale umge- 
lenkt, umschlingt anschlieBend die Tanzerrolle urn ca. 
1 80° und wird dann an der zweiten Umlenkrolle wieder 
in die Horizontale gelenkt. Auf diese Weise ist eine 
?5 Bandschlaufe gebildet, in der die Tanzerrolle liegt. Eine 
entsprechend aufgebaute Vorrichtung ist aus der EP 1 
121 990 A2bekannt. 

[0008] Durch Verstellung der Tanzerrolle in vertikaler 
Richtung kann der vom Metallband zwischen der jewei- 
ligen Wickeleinrichtung und dem Walzgerust zuruckge- 
legte Weg laufend an die jeweils auftretende Geschwin- 
digkeits- und Bandzuganderung angepasst werden. 
Wegen der an Walzwerken erforderlichen hohen Band- 
zugkraften ist der Einsatz von Tanzerrollen jedoch sehr 

« aufwandig. So sind hohe Stellkrafte und leistungsfahige 
Antriebe erforderlich, urn in einer ausreichend kurzen 
Reaktionszeit eine plotzlich auftretende Geschwindig- 
keitsanderung durch eine Anderung der Stellung der 
Tanzerrolle ausgleichen zu konnen. Erschwert wird die 

o Betatigung und Steuerung der bekannten Tanzerrollen 
auch dadurch, dass die zusatzlichen Umlenkungen des 
Bandes an den Umlenkrollen insbesondere bei dicken 
Bandern zu zusatzlichen Verlusten fuhren, die durch die 
zusatzliche Bandbiegung und die damit einhergehende 

5 zusatzliche Materialbelastung verursacht werden. Auch 
benotigen die fur den Einsatz der Tanzerrollen erforder- 
lichen Einrichtungen einen erheblichen Bauraum, der 
die Gestehungskosten zusatzlich erhoht. Die mit dem 
Einbau einer Tanzerrolle einhergehende Veriangerung 

^ des Forderweges bedingt zudem eine ungunstigere 
Ausbeute beim Walzen. 

[0009] Die Aufgabe der Erfindung bestand darin, aus- 
gehend von dem voranstehend erlauterten Stand der 
Technik eine Vorrichtung und ein Verfahren zu schaffen , 
? mit denen sich hinsichtlich ihrer Geometrie hochwertige 
Metallbander bei vermindertem steuerungs- und vor- 
richtungstechnischem Aufwand herstellen lassen. 
[0010] Diese Aufgabe ist gemaB der Erfindung zum 
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einen dadurch gelost worden, dass bei einer Vorrich- 
tung der eingangs angegebenen Art die Bandzugaus- 
gleichseinrichtung eine das jeweils gewalzte Band im 
Betrieb umlenkende Rolle umfasst, deren in horizonta- 
ler Richtung gemessener Abstand vom Walzgerust ver- 
steilbar ist. 

[0011] In Bezug auf das Verfahren zum Walzen von 
Metallbandern, insbesondere zum Kaltwalzen von 
Stahlbandern, bei dem das zu walzende Band von ei- 
nem Coil abgehaspelt, in einem Walzgerust gewalzt u nd 
anschlieBend auf gehaspelt wird, wird die voranstehend 
angegebene Aufgabe dadurch gelost, dass der auf dem 
Metallband lastende Bandzug mittels einer Bandzug- 
ausgleichseinrichtung geregelt wird, deren horizontaler 
Abstand vom Walzgerust in Abhangigkert vom jeweils 
erfassten Bandzug verstellt wird. 

[0012] Durch die Verstellung der Umlenkrolle der 
Bandzugausgleichsvorrichtung lasst sich die Bandlauf- 
geometrie an die sich jeweils zwischen Wickler und 
Walzgerust befindliche Bandlange anpassen und damit 
der gewunschte Bandzug aufrechterhalten. 
[0013] Anders als beim mit Tanzerrollen arbeitenden 
Stand der Technik basiert die Erfindung dabei auf der 
Erkenntnis, dass sich auch durch eine in horizontaler 
Richtung wirksame Verstellung einer Umlenkrolle der 
vom jeweils gewalzten Band zwischen Walzgerust und 
Wickeleinrichtung zuriickgelegte Weg laufend so an- 
passen lasst, dass die Geschwindigkeitsschwankungen 
minimiert sind und, sofern sie auftreten, innerhalb von 
kurzen Reaktionszeiten ausgeglichen werden konnen. 
Dabei ist die Anzahl von Umlenkungen, die das Band 
auf seinem Weg zwischen Wickeleinrichtung und Walz- 
gerust durch lauf en muss, ebenf alls auf ein Minimum re- 
duziert. So sind bei erfindungsgemaBer Vorgehenswei- 
se und Ausgestaltung zwischen dem Walzgerust und 
der jeweiligen Wickelvorrichtung in der Regel jeweils 
maximal zwei Umlenkungen ausreichend, um den erfin- 
dungsgemaBen Geschwindigkeitsausgleich vorneh- 
men und einen einwandfreien Lauf des gewalzten Ban- 
des gewahrleisten zu konnen. 

[0014] Begunstig wird das gegenuber konventionel- 
len Vorrichtungen verbesserte Regelverhalten einer er- 
findungsgemaBen Vorrichtung dadurch, dass deutlich 
geringere Massen uber kurzere Wege bewegt werden 
mussen, um die jeweils erforderliche Anpassung der 
zwischen Walzgerust und Abwickler jeweils vorhande- 
nen Bandlange zu bewerkstelligen. 
[0015] Besonders einfach und praxisgerecht verwirk- 
lichen lasst sich die Verstellbarkeit der Umlenkrolle der 
Bandzugausgleichseinrichtung dadurch, dass die Posi- 
tion der Rolle in Horizontalrichtung linear verstellbar ist. 
Zu diesem Zweck kann die Rolle beispielsweise von ei- 
nem auf einer Schiene hin- und herverfahrbaren Wagen 
getragen werden, der sich uber einen geeigneten Stel- 
lantrieb auf einfache Weise verschieben lasst. Ein sol- 
cher Wagen wird mittels des jeweiligen Antriebs aus ei- 
ner Stellung, in der ein erster Abstand zwischen der Rol- 
le und dem Walzgerust besteht, in mindestens eine 


zweite Stellung bewegt, in der ein anderer Abstand zwi- 
schen der Rolle und dem Walzgerust besteht. Neben 
der einfachen Steuer- und Verstellbarkeit besteht der 
wesentliche Vorteil dieser Ausgestaltung der Erfindung 

5 darin, dass das Band zwischen dem Walzgerust und der 
Umlenkrolle der Bandzugausgleichseinrichtung in einer 
einzigen Horizontalebene gefuhrt werden kann. Auf die- 
se Weise lassen sich optimale Bedingungen im Walz- 
spalt auch dann gewahrleisten, wenn ein "f lexibles Wal- 

io zen" mit stark schwankenden Belastungen des Bandes 
und des WalzgerCistes durchgefuhrt wird. 
[0016] Die bei einer Verstellung der Umlenkrolle der 
Bandausgleichseinrichtung bewegten Massen konnen 
weiter reduziert werden, indem gemaB einer attemati- 

15 ven Ausgestaltung der Erfindung die Rolle von einer 
Schwinge getragen ist. Neben dem minimierten Ge- 
wicht besteht der wesentliche Vorteil dieser Ausgestal- 
tung in dem besonders geringen Bauraum, der fur die 
Anordnung und Verstellung der Umlenkrolle benotigt 

20 wird. 

[0017] Um bei Verwendung einer Schwinge zum Hal- 
ten und Verstellen der Umlenkrolle trotz der fur die Ver- 
stellung erforderiichen Schwenkbewegung zu ermogli- 
chen, dass das Band zwischen Walzgerust und Umlen- 
25 krolle im Wesentlichen gleich bleibend horizontal ge- 
fuhrt wird, kann die Schwinge beispielsweise mit einer 
Stellvorrichtung verkoppelt sein, uber die ihre Lange im 
Betrieb veranderbar ist. 

[001 8] Die Abweichungen, um die der Bandiaufs zwi- 

30 schen Walzspalt und Umlenkrolle von der Horizontal- 
ebene des Walzspalts abweicht, konnen auch dadurch 
minimiert werden, dass die Schwinge in einer Mittelstel- 
lung der von ihr im Betrieb ausgefuhrten Schwenkbe- 
wegungen im Wesentlichen senkrecht ausgerichtet ist. 

35 Sollen dagegen die Stellkrafte minimiert werden, so 
kann die Mrttellage der Schwinge auch so gewahlt wer- 
den, dass sie in dieser Mitteilage eine gegenuber der 
Horizontalen geneigte Stellung einnimmt. 
[0019] Um einen einwandfreien Lauf des Metallban- 

40 des beim Abwickeln oder Aufwickeln zu gewahrleisten, 
kann es zweckmaBig sein, zwischen der jeweiligen Wik- 
keleinrichtung und der zugeordneten Bandzugaus- 
gleichseinrichtung eine Umlenkrolle vorzusehen. 
[0020] Der kontrollierte Aufbau des Bandzuges lasst 

45 sich dadurch bewerkstelligen, dass eine oder mehrere 
der von dem Stahlband auf seinem Weg von der Abwik- 
keleinrichtung zu der Aufwickeleinrichtung passierten 
Rollen angetrieben oder abgebremst werden. Zu die- 
sem Zweck konnen die Rollen der Bandzugausgleichs- 

so einrichtung und / oder die zusatzlich angeordnete Um- 
lenkrolle mit einem Antrieb oder einer Bremsein richtung 
verkoppelt sein. Neben dem Aufbau eines Bandzuges 
lassen sich durch ein gezieltes Abbremsen oder Be- 
schleunigen der Rollen unterwunschte Relativbewe- 

55 gungen zwischen den Rollen und dem Stahlband 
("Bandrutscher") sicher vermeiden. 
[0021] Besonders wirksam lasst sich die erfindungs- 
gemaBe Vorrichtung einsetzen, wenn mit ihr Metallban- 
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der mit wechselnden Banddicken durch flexibles Wal- 
zen erzeugt werden sollen. Zu diesem Zweck kann bei 
der erfindungsgemaBen Vorrichtung das Walzgerust in 
an sich bekannter Weise mit einer SteNvorrichtung aus- 
gestattet sein, welche die Hone des Walzspalts wan- 5 
rend des Betriebes derart verandert, dass das gewalzte 
Band in einer Stellung eine geringe Banddicke und in 
einer anderen Stellung eine groBere Banddicke erhalt. 
[0022] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer 
ein Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung na- w 
her erlautert. Es zeigen schematisch: 

Fig. 1 eine Vorrichtung zum Kaltwalzen von Stahl- 
bandern in seitlicher Ansicht; 

15 

Fig. 2 eine Ausgestaltung der in Fig. 1 dargestellten 
Vorrichtung in seitlicher Ansicht; 

Fig. 3 eine weitere Vorrichtung zum Kaltwalzen von 

Stahlbandern in seitlicher Ansicht. 20 

[0023] Die in Fig. 1 gezeigte, im Reversierbetrieb be- 
treibbare Vorrichtung 1 zum Kaltwalzen eines Stahl- 
bands S ist mit einer Abwickeleinrichtung 2, einer ersten 
Bandzugausgleichseinrichtung 3, einem Walzgerust 4, 2s 
einer zweiten Bandzugausgleichseinrichtung 5 und ei- 
ner Aufwickeleinrichtung 6 ausgestattet. Die Abwickel- 
einrichtung 2, die erste Bandzugausgleichseinrichtung 
3, das Walzgerust 4, die zweiten Bandzugausgleichs- 
einrichtung 5 und die Aufwickeleinrichtung 6 sind in Li- 30 
nie aufgestellt und werden vom kaltzuwalzenden Stahl- 
band S in Forderrichtung F aufeinander folgend pas- 
siert. 

[0024] Die Bandzugausgleichseinrichtungen 3,5 um- 
fassen jeweils einen Wagen 7,8. Jeder der Wagen 7,8 35 
kann unabhangig auf in einer Horizontalebene angeord- 
neten Schienen 7a,8a mittels jeweils eines geeigneten 
Antriebs linear zwischen dem Walzgerust 4 und der Ab- 
wickeleinrichtung 2 bzw. dem Walzgerust 4 und der Auf- 
wickeleinrichtung 6 verfahren werden. Die Wagen 7,8 40 
tragen jeweils eine Rolle 9,10, deren Drehachse im We- 
sentlichen achsparallel zu den Drehachsen der Arbeits- 
walzen des Walzgertists 4 ausgerichtet ist. 
[0025] Das von der Abwickeleinrichtung 2 von einem 
zunachst im Durchmesser groBen Coil CA von unten 45 
ablaufende Stahlband S liegt auf der Rolle 9 der Band- 
zugausgleichseinrichtung 3 auf, von der es in den Walz- 
spalt 4a des Walzgerustes 4 einlauft. Die Position der 
Drehachse der Rolle 3 ist dabei unter Berucksichtigung 
ihres Durchmessers so ausgerichtet, dass das Stahl- so 
band S zwischen der Rolle 3 und dem Walzspalt 4a des 
Walzgerustes 4 in einer gleich bleibenden, durch den 
Walzspalt 4a verlaufenden Horizontalebene H lauft. 
[0026] Das aus dem Walzspalt 4a in Forderrichtung F 
auslaufende Stahlband S wird auf der Rolle 1 0 der zwei- 55 
ten Bandzugausgleichseinrichtung 5 aufliegend so um- 
gelenkt, dass es von unten in das von der Aufwickelein- 
richtung 6 gewickelte Coil CB einlauft. Auch die Position 


der Drehachse der Rolle 10 der zweiten Bandzugaus- 
gleichseinrichtung 5 ist dabei so ausgerichtet, dass das 
Stahlband S zwischen dem Walzgerust 4 und der Rolle 
1 0 in der Horizontalebene H veriauft. 
[0027] Sowohl die Rolle 9 als auch die Rolle 1 0 wer- 
den vom Stahlband S auf weniger als 90 0 ihres Urn- 
fangs umschlungen. 

[0028] Im Walzbetrieb werden Schwankungen des 
Bandzuges durch nicht dargestellte Bandzugmessein- 
richtungen erfasst. Werden im in Forderrichtung F vor 
Oder hinter dem Walzgerust 4 liegenden Bereich 4b,4c 
uber einen Toleranzbereich hinausgehende Abwei- 
chungen des Bandzugs von einem Solfwert festgesteilt, 
so wird die jeweilige Bandzugausgleichseinrichtung 3 
bzw. 5 solange in die zum Ausgleich dieser Abweichung 
richtige Richtung bewegt, bis der Sollwert wieder er- 
reicht wird. 

[0029] Wird beispielsweise festgesteilt, dass der 
Bandzug im Ein lauf bereich 4b des Walzge rusts 4 zu 
hoch ist, so wird die Bandzugausgleichseinrichtung 3 in 
Richtung des Walzgerustes 4 bewegt. Mit dieser Anna- 
herung der Bandzugausgleichseinrichtung 3 an das 
Walzgerust 4 geht eine Verkurzung der zwischen dem 
Coil CA und dem Walzgerust frei laufenden Bandlange 
einher. Die betreffende Stellung der Bandzugaus- 
gleichseinrichtung 3 ist in Fig. 1 gestrichelt dargestellt. 
[0030] Wird dagegen beispielsweise im Auslaufbe- 
reich 4c des Walzgerustes 4 ein zu geringer Bandzug 
erfasst, so wird die Bandzugausgleichseinrichtung 5 
vom Walzgerust 4 wegbewegt, urn den Abstand zwi- 
schen der Rolle 1 0 und dem Walzgerust und damit ein- 
hergehend die zwischen dem Coil CB und dem Walz- 
gerust frei laufenden Bandlange zu vergroGem. Die be- 
treffende Stellung der Bandzugausgleichseinrichtung 3 
ist in Fig. 1 gestrichelt dargestellt. 
[0031] Durch die beschriebene Verschiebung der 
Bandzugausgleichseinrichtungen 3 und 5 lassen sich 
auch starke Geschwindigkeitsschwankungen des 
Bandlaufs, wie sie typischerweise beim Walzen im Zuge 
des Wechsels der Banddicke eintreten, elnfach und si- 
cher beherrschen. 

[0032] Die in Fig. 2 dargestellte Vorrichtung 20 ent- 
spricht hinsichtlich ihrer Funktionseinheiten und der Ar- 
beitsweise der Bandzugausgleichseinrichtungen 3,5 
der zuvor erlauterten Vorrichtung 1 . Im Unterschied zur 
Vorrichtung 1 istjedoch bei der Vorrichtung 20 zwischen 
der Abwickeleinrichtung 2 und der ihr zugeordneten 
Bandzugausgleichseinrichtung 3 eine Umlenkrolle 11 
angeordnet. Die Umlenkrolle 11 ist dabei einerseits so 
positioniert, dass das vom Coil CA ablaufende Stahl- 
band S bei maximalem Durchmesser des Coils CA im 
Wesentlichen horizontal von unten an die Umlenkrolle 
11 lauft und dann an ihr nach oben umgelenkt wird, so 
dass es auf der dem Coil CA zugewandten Seite auf die 
Rolle 9 der Bandzugausgleichseinrichtung 3 trifft, an der 
es dann wiederum in die Horizontalebene H in Richtung 
des Walzspartes 4a des Walzgerustes 4 umgelenkt wird. 
Durch die Umlenkrolle 11 wird so sichergestellt, dass 
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das Stahlband S auch bei groBen Durchmessern des 
Coils CA einwandfrei in den Forderweg der Vorrichtung 
20 einlauft. 

[0033] In entsprechender Weise ist bei der Vorrich- 
tung 20 zwischen der Bandzugausgleichseinrichtung 5 
und der Aufwickeleinrichtung 6 eine Umienkrolle 1 2 vor- 
gesehen. Auch diese Umienkrolle 12 ist dabei so posi- 
tioniert, dass das auf das Coil CB gewickelte Stahlband 
bei maximalem Umfang des Coils CB im Wesentlichen 
horizontal gefuhrt ist. Das aus dem Walzspalt 4a des 
Walzgerustes 4 austretende Stahlband Swird in diesem 
Fall zunachst an der Rolle 1 0 der Bandzugausgleichs- 
einrichtung 5 derart umgelenkt, dass es auf der dem 
Walzgerust 4 zugeordneten Seite auf die Umienkrolle 
12 trifft. An ihr wird das Stahlband S dann wiederum in 
Richtung des Coils CB gelenkt. 

[0034] Die Funktionsweise der Vorrichtung 20 in Be- 
zug auf die Regelung des Bandzugs durch die Band- 
zugausgleichseinrichtungen 3,5 entspricht der der Vor- 
richtung 1 . 

[0035] Auch die in Fig. 3 dargestellte Vorrichtung 30 
entspricht in ihrem Grundkonzept der in Fig. 1 darge- 
stellten Vorrichtung 1 . Sie ist dementsprechend eben- 
fallsmiteiner Aufwickeleinrichtung 2, einerersten Band- 
zugausgleichseinrichtung 33, einem Walzgerust 4, ei- 
ner zweiten Bandzugausgleichseinrichtung 35 und ei- 
ner Aufwickeleinrichtung 6 ausgestattet, die in Forder- 
richtung F in Linie aufeinander folgend vom kaltzuwal- 
zenden Stahlband S durchlaufen werden. 
[0036] Im Unterschied zu den Vorrichtungen 1 Oder 
20 sind bei der Vorrichtung 30 die Bandzugausgleichs- 
einrichtungen 33,35 jeweils durch eine Schwinge 36 
bzw. 37 gebildet, die an ihrem einen Ende jeweils um 
eine achsparallel zu den Drehachsen des Walzgerust 
ausgerichtete Schwenkachse 38,39 schwenkbar gela- 
gert sind. Die Schwenkbetatigung erfolgt dabei durch 
Hydraulikzylinder40 : 41 . Selbstverstandlich lassen sich 
zu diesem Zweck auch andere Antriebsarten einsetzen, 
die eine vergleichbar schnelle Reaktionszeit und eine 
ausreichend hohe Krafterzeugung gewahrteisten. 
[0037] An ihrem freien Ende tragt jede Schwinge 
36,37 jeweils eine Rolle 9,10. Die Lange der Schwingen 
36,37 ist dabei unter Berucksichtigung des Durchmes- 
sersdervon ihnen jeweils getragenen Rolle 9,10 so be- 
messen, dass bei vertikaler Ausrichtung der Schwingen 
36,37 das Stahlband S zwischen den Rollen 9,10 und 
dem Walzspalt 4a des Walzgerustes 4 in der durch den 
Walzspalt 4a verlaufenden Horizontalebene H gefuhrt 
ist. Die vertikal ausgerichtete Stellung entspricht der je- 
weiligen Mittellage, um die die Schwingen 36,37 wah- 
rend des Walzbetriebes geschwenkt werden. 
[0038] Stellen sich beim Walzbetrieb Schwankungen 
des Bandzuges ein, die iiber einen Toleranzbereich hin- 
aus von einem Sollwert abweichen, so werden die 
Schwingen 36,37 solange in die zum Ausgleich dieser 
Abweichung richtige Richtung verschwenkt, bis durch 
die mit der Verschwenkung einhergehende Verande- 
rung der Lauflange des Stahlbands S der Sollwert wie- 


der erreicht wird. 

[0039] Wird beispielsweise festgestellt, dass der 
Bandzug im Einlauf bereich 4b des Walzgerusts 4 zu ge- 
ring ist, so wird die Schwinge in Richtung der Aufwicke- 

5 leinrichtung 2 bewegt. Auf diese Weise ist der Abstand 
der von der Schwinge 36 getragenen Rolle 9 zum Walz- 
gerust 4 und dementsprechend die vom Stahlband S 
insgesamt zwischen Walzgerust und Coil CA zuruckge- 
legte Lauflange vergroBert mit der. Folge, dass der 

to Bandzug wieder den geforderten Wert annimmt. 

[0040] In entsprechender Weise wird die Schwinge 
37 in Richtung der Aufwickeleinrichtung 6 bewegt, wenn 
im Auslaufbereich 4c des Walzgerustes 4 ein zu gerin- 
ger Bandzug auftritt. Durch diese Schwenkbewegung 

is wird der Abstand zwischen der von der Schwinge 37 ge- 
tragenen Rolle 10 und dem Walzgerust und damit wie- 
derum einhergehend die zwischen dem Coil CB und 
dem Walzgerust 4 frei laufenden Bandlange vergroBert, 
so dass nach einer ausreichend weiten Verschwenkung 

20 auch im Einlaufbereich 4c des Walzgerustes 4 der er- 
forderliche Bandzug wiederhergestellt ist. 
[0041] Die betreffenden Stellungen der Bandzugaus- 
gleichseinrichtung 33,35 sind in Fig. 3 gestrichelt dar- 
gestellt. 

25 [0042] Bei zu hohen erfassten Bandzugen im Einlauf- 
bereich 4b Oder Auslaufbereich 4c des Walzgerustes 4 
werden die Schwingen 36,37 der Bandzugausgleichs- 
einrichtungen 33,35 jeweils in Richtung des Walzgeru- 
stes 4 verschwenkt, um durch Verkurzung der jeweili- 

30 gen freien Lauflange des Stahlbands S den uner- 
wunschten Anstieg des Bandzugs auszugleichen. 
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Patentanspruche 

1 . Vorrichtung zum Walzen von Metallbandern, insbe- 
sondere von Stahlbandem (S), mit einem Walzge- 
rust (4), mit einer Wickeleinrichtung (2,6) und mit 10 
mindestens einer zwischen dem Walzgerust (4) und 
der Wickeleinrichtung (2,6) angeordneten Band- 
zugausgleichseinrichtung (3,5), dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Bandzugausgleichseinrichtung 
(3,5) eine das jeweils gewalzte Band (S) im Betrieb is 
umlenkende Rolle (9,1 0) umfasst, deren in horizon- 
taler Richtung gemessener Abstand vom Walzge- 
rust (4) versteilbar ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, dass, die Position der Rolle (9,10) in Ho- 
rizontalrichtung linear versteilbar ist. 

3. Vorrichtung nach einem der voranstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Rolle 25 
(9,1 0) von einem Wagen (7,8) getragen ist, der mit- 
tels eines Antriebs aus einer Stellung, in der ein er- 
ster Abstand zwischen der Rolle (9,10) und dem 
Walzgerust (4) besteht, in mindestens eine zweiten 
Stellung verfahrbar ist in der ein anderer Abstand so 
zwischen der Rolle (9,10) und dem Walzgerust (4) 
besteht. 

4. Vorrichtung nach einem der voranstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Rolle 35 
(9,10) von einer Schwinge (36,37) getragen ist. 


9. Vorrichtung nach einem der voranstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass im For- 
derweg des Stahlbands (S) zwischen der Bandzug- 
ausgleichseinrichtung (3,5,33,35) und der Abwik- 
kel- Oder der Aufwickelein richtung (2,6) mindestens 
eine Umlenkrolle (11,12) angeordnet ist. 

10. Vorrichtung nach einem der voranstehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Rolle 
(9, 1 0) der Bandzugausgleichseinrichtung 
(3,5,33,35) und / Oder die jeweils zusatzlich ange- 
ordneten Umlenkrollen (11,12) mit einem Antrieb 

Oder einer Bremseinrichtung verkoppelt sind. 

i 

11. Vorrichtung nach einem der voranstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Walzgerust (4) mit einer Stellvorrichtung ausgestat- 
tet ist, welche die Hone des Walzspalts (4a) wah- 
rend des Betriebes derart verandert, dass das ge- 
walzte Metallband (S) in einer Stellung eine geringe 
Banddicke und in einer anderen Stellung eine gro- 
Bere Banddicke erhaft. 

12. Verfahren zum Walzen von Metallbandern, insbe- 
sondere zum Kaltwalzen von Stahlbandem (S), bei 
dem das zu walzende Metallband von einem Coil 
(CA) abgehaspelt, in einem Walzgerust (4) gewalzt 
und anschlieBend aufgehaspelt wird, wobei der auf 
dem Metallband (S) lastende Bandzug mittels einer 
Bandzugausgleichseinrichtung (3,5,33,35) gere- 
gelt wird, deren horizontaler Abstand vom Walzge- 
rust (4) in Abhangigkeit vom jeweils erfassten 
Bandzug verstellt wird. 


5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Schwenkachse (38,39) der 
Schwinge (36,37) achsparallel zu den Drehachsen 40 
der Arbeitswalze des Walzgeriistes (4) angeordnet 
ist. 


6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 oder 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Lange der 45 
Schwinge (36,37) im Betrieb veranderbar ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Schwinge 
(36,37) in einer Mittelstellung der von ihr im Betrieb so 
ausgefiihrten Schwenkbewegungen im Wesentli- 
chen senkrecht ausgerichtet ist. 

8. Vorrichtung nach einem der voranstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass jeweils ss 
mindestens eine Bandzugausgleichseinrichtung 
(9,10) in Forderrichtung (F) des Metallbands (S) vor 
und hinter dem Walzgerust (4) angeordnet ist. 
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(54) Vorrichtung und Verlahren zum Walzen von Metallbandern 


(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung (1), mit denen sich hinsichtlich ihrer Geo- 
metrie hochwertige Metallbander bei vermindertem 
steuerungs- und vorrichtungstechnischem Aufwand 
herstellen lassen. In Bezug auf eine mit einem Walzge- 
rust (4), mit einer Wickeleinrichtung (2,6) und mit min- 
destens einer zwischen dem Walzgerust (4) und der 
Wickeleinrichtung (2,6) angeordneten Bandzugaus- 
gleichseinrichtung (3,5) ausgestatteten Vorrichtung 
wird dies erfindungsgemaB dadurch erreicht, dass die 
Bandzugausgleichseinrichtung (3,5) eine das jeweils 


gewalzte Band (S) im Betrieb umlenkende Rolle (9,10) 
umfasst, deren in horizontaler Richtung gemessener 
Abstand vom Walzgerust (4) verstellbar ist. Das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren sieht vor, dass das zu walzen- 
de Metallband von einem Coil (CA) abgehaspelt, in ei- 
nem Walzgerust (4) gewalzt und anschlieBend aufge- 
haspelt wird, wobei der auf dem Metallband (S) lastende 
Bandzug mittels einer Bandzugausgleichseinrichtung 
(3,5,33,35) geregelt wird, deren horizontaler Abstand 
vom Walzgerust (4) in Abhangigkeit vom jeweils erfas- 
sten Bandzug verstellt wird. 
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